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(neue) Patentanspruche 

1. Verfahren zur Fertigung angepasster, s t r 6mungs techn i scher Oberfla- 
chen an Gasturbinenschauf eln im Bereich einer Stromungseintrittskan- 
te und/oder einer Stromungsaustrittskante einer Gasturbinenschauf el , 
gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) Erzeugen eines Nominal frasprogramms zur Fertigung stromungs- 
technischer Oberflachen im Bereich einer Stromungseintrittskante 
und/oder einer StrSmungsaustrittskante fur eine ideale Gasturbinen- 
schauf el ; 

b) Vermessen einer realen Gasturbinenschauf el im Bereich einer 
) Stromungseintrittskante und/oder einer Stromungsaustri ttskante ; 

c) Erzeugen eines an die reale Gasturbinenschauf el angepassten 
Frasprogramms zur Fertigung stromungstechni scher Oberflachen im Be- 
reich der Stromungseintrittskante und/oder der Stromungsaustritts- 
kante far die reale Gasturbinenschauf el , wobei im Schritt b) ermit- 
telte Messwerte zur Anpassung des in Schritt a) erzeugten Nominal- 
frasprogramms in das Frasprogramm fur die reale Gasturbinenschauf el 
verwendet werden; 

d) Fertigen der stromungstechnischen Oberflachen an der realen 
Gasturbinenschaufeln im Bereich der Stromungseintrittskante und/oder 
der Stromungsaustrittskante durch Frasen unter Verwendung des in 
Schritt c) erzeugten Frasprogramms, wobei in einem ersten Teil- 
schritt durch Grobfrasen, insbesondere durch Schruppen, Material im 
Bereich der Stromungseintrittskante und/oder der Stromungsaustritts- 

j kante abgetragen wird, und wobei in einem sich hieran anschlieSenden 

zweiten Teilschritt durch Feinfrasen, insbesondere durch Schlichten, 
die Strdmungseintri ttskante und/oder die Stromungsaustrittskante au- 
tomat isch verrundet werden, 

wobei das Nominal frasprogramm fur den Bereich der Stromungsein- 
trittskante und/oder den Bereich der Stromungsaustrittskante mehrere 
Nominal frasbahnen umfasst, namlich jeweils eine Nominal frasbahn im 
Bereich der Saugseite, jeweils eine Nominal frasbahn im Bereich der 
Druckseite und jeweils mindestens eine zwischen diesen beiden Nomi- 
nalf r&sbahnen geschaltete Nominal frasbahn fur einen tfbergangsbereich 
zwischen der Saugseite und der Druckseite, wobei jede der Nominal - 
frasbahnen mehrere Nomina lbahnpunkte umfasst. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in Schritt b) die reale Gasturbinenschauf el derart vermessen 
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wird, dass im Bereich der Stromungseintrittskante und/oder im Be- 
reich der Stromungsaustrittskante an einer Saugseite und an einer 
Druckseite der Gasturbinenschauf el jeweils eine Messpunktreihe er- 
mittelt wird, wobei jede Messpunktreihe aus mehreren uber die Hone 
bzw. die Lange der Stromungseintrittskante und/oder der Str6mungs- 
austrittskante verteilten Messpunkten gebildet ist . 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass in Schritt c) fOr jeden Messpunkt eine Abweichung zwischen der 
idealen Gasturbinenschauf el und der realen Gasturbinenschauf el er- 
mittelt wird, wobei diese Abweichungen verwendet werden, uxn das No- 
) minalf rasprogramm in das Frasprogramm fur die reale Gasturbinen- 

schauf el abzuandem . 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 2 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die oder jede im Bereich der Saugseite ermittelte Messpunktrei- 
he zur Anderung der jeweiligen Nominal frasbahn im Bereich der Saug- 
seite derart verwendet wird, dass jeder Nominalbahnpunkt der jewei- 
ligen Nominal frasbahn, fur den ein entsprechender Messpunkt vor- 
liegt, urn den Betrag der Abweichung zwischen der idealen Gasturbi- 
nenschaufel und der realen Gasturbinenschauf el im Bereich der Saug- 
seite verschoben wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 
j dadurch gekennzeichnet, 

dass fur Nomina lbahnpunkte der jeweiligen Nominal frasbahn, fur die 
kein entsprechender Messpunkt vorliegt, eine Interpolation durchge- 
fuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die oder jede im Bereich der Druckseite ermittelte Messpunkt- 
reihe zur Anderung der jeweiligen Nominal frasbahn im Bereich der 
Druckseite derart verwendet wird, dass jeder Nominalbahnpunkt der 
jeweiligen Nominal frasbahn, fur den ein entsprechender Messpunkt 
vorliegt, urn den Betrag der Abweichung zwischen der idealen Gastur- 
binenschauf el und der realen Gasturbinenschauf el im Bereich der 
Druckseite verschoben wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass ftir Nomina lbahnpunkte die jeweiligen Nominalf rasbahn , fur die 
kein entsprechender Messpunkt vorliegt, eine Interpolation durchge- 
f iihrt wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur die oder jede zwischen der jeweiligen Nominalf rasbahn der 
Saugseite und der jeweiligen Nominalf rasbahn der Druckseite vorlie- 
gende Nominalf rasbahn zur Anpassung derselben an die reale Gasturbi- 
nenschaufel eine Interpolation durchgef iihrt wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Fertigung str6mungstechnischer und stetiger Oberfl&chen im 
Bereich der Stromungseintrittskante und/oder der Stromungsaustri tts- 
kante Spline-Interpolationen durchgef iihrt werden. 
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